






Experimenta工 Studyon Friction Cutting 
Yoshiaki KOMURA. Tosh工o TESHIMA 
(Received Dec. 17， 1979) 
Friction cutting has a convenient characteristic that is negrisib1e 
smal1 wear of a friction whee1， but is used not frequent1y than the 
circular saw method or the abrasive whee1 method for cutting， and the 
reports about the friction cutting are few ・ Therefore，in order to 
obtain information concerning the characteristics of friction cutting， 
experimental studies have been carried out， and the resu1ts obtained 
are as fo11ows. 
1) In friction cutting of a steel sheet， friction speed about 40m/s 
141 
and contact pressure :arger than O.6kg/mm2are suitab1e cutting conditions. 
2) The cut-off speedand friction force are sma11er for more easi1y 
oxidized material among ferrous meta1s used in the experiments. 
3) The cut-off speed under oxygen jet increases twenty times as 1arge 
as that in the air. 
4) The characteristics of friction cutting are 1itt1e influenced by 
the nature of friction whee1 materia1s. 
5) When the contact pressure in the abrasive whee1 method is one tenth 
of that in friction cutting， the cutーoff speed in the abrasive whee1 
method is a1most equa1 to that in friction cutting， but the cutting 
force ratio in the abrasive wheel method is considerably larger than 


























410 IJIl，厚さ 4.0醐に旋削仕上した炭素鋼 s350円板に，板状試片を錘により一定荷重で押しつけ
て摩擦切断し，そのときの摩擦力をひずみゲ ジで検出し，切込み量は差動変圧器で検出し，それ
ぞれ電気的にペン書き記録計によって記録させたO 円板材料としては上記の炭素鋼のほかに銅円板
を使用し，被切断材としては主として厚さ 9仰の炭素鋼 s350，ステンレス鋼 sus27(304)，鋳鉄





速度 21.5~ 107.3 
表 1 試験材料のかたさと化学成分
m/s ，見かけの接


















?接触圧力の影響4・1 • 1 
- 摩擦速度 21.7m/s 
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の低い群 (低荷重域 )とそれより約 2けた高
い群(高荷重域)に分かれており，前者は主
に，後者として Fe304を生ずる mildwear ? ? ?? ??
は主として FeOを生ずる severewear に相
当し，摩擦切断は当然、後者の高荷重域で行わ
線摩耗速度と接触圧力の関係図 1
れる O この条件では図 2に示すように，砥石
切断の場合と同様にはげしく火花を飛ばし，かなり速い線摩耗速度で、切断が進行する O
円板外周に接線方向に働く 摩擦図 3は切断抵抗と接触圧力の関係を示すO ここで切断抵抗とは，
力で，切断の所要動力に関連した値であるO 全般的に切断抵抗は接触圧力に比例的に増大し，摩擦
速度が高いほど小さい。図中接触圧力の小さい範囲で測定点が直線からはずれて低下しているが，
域に相当している Oこの範囲は図 lで述べた miユdwear 
.1李燃41変 21.7 m/s 
CI 42.9 1 
• 64.4 " 
ct 85.8 " 

















図 4は高荷重域の代表として，接触圧力o.8 kg /1111112の場合の線摩耗速度と摩擦速度の関係を示すO
図 1からわかる よ















































切込み速度すなわち線摩耗速度は一定である O 図からわかるように，摩擦速度 21.7昨もの場合には
42.9 IIl，I合以上の摩擦速度では急激に低下比摩耗量は接触面積の増加によってあまり低下しないが，
している O 図 7は図 6に対応した摩擦係数を示すO 摩擦速度 21.7時ゐの場合には接触面積の増加に
つれて摩擦係数は低下しているo 42.9時ゐ以上では摩擦係数は接触面積によってあまり変わらず，
接触圧力 1. 0 k g/mm2 
・摩擦速度 21.7m/s
G 42.9 fI 
• 64.4 1 









ct 42.9 " 
• 64.4 " 






































14.50 のホブで歯切りした円板を製作し摩擦切断を行い，単純な円板と比較した O おうとつをもっ
た円板のとつ部，おう部はともに円周長さが 7'(/20 であるO 図 8に示すように，高荷重域では接






























わち切込み速度が大きくなる O 図 8は板厚 91/11の
試験片を用いた比較であるが，上述の結果か ら円
1.0 0.4 0.6 0.8 
接触圧力 kg/mm2 
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接触圧力 kg/mm2 
図10 被切断材料の比較(線摩耗速度)








0銅摩円擦板速-度535Cm試/験s片度よりはるかに低いO したがって摩擦円板材料 32.2 









































o 64.4 " 
• 96.6 " 
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o 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 
4・6 砥石切断との比較
砥石切断との比較のため，摩擦円



































∞ 1 L g 61.0 
} 





































































1)切削加工技術便覧編集委員会;切削加工技術便覧. (1968). 1124. 日刊工業.
2) 小川正義・歌川正博;日本機械学会誌.56，415(1953-6)，622.
3) J.M.Lewis and G.H.8heppard Too工 EngineersHandbook. 6←13.67-7. McGraw-Hill. 
150 
4)豊島敏雄・古村義彰;潤滑.1Q. 2 ( 19 75 )， 83. 
5) Toshis.TESHIMA' Yoshiaki. KOMURA Memoirs Fac. Eng. Fukui Univ..主 1(1979).77. 
6) 豊島敏雄・古村義彰:潤滑.n. 10 ( 1976 ). 709. 
7)古村義彰・豊島敏雄;潤滑，坐. 4 (1979 ). 245. 
8) 古村義彰・豊島敏雄:潤滑. 24. 5 ( 1 979). 312. 
9) 佐藤耕吉・山本富才・木村康之;精機学会北陸信越支部長野地方講演会前刷集 (1974).297.
